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Para  su  embarque  en  estado  fresco, 
los  tomates  se  producen  comercial- 
mente  más  o  menos  en  30  Estados  de 
la  Unión  Americana.  El  valor  estima- 
do de  los  tomates  vendidos  para  su 
consumo  en  estado  fresco,  se  mantuvo 
arriba  de  los  146.000,000  de  dólares 
durante  los  años  de  1959  y  1960.  Diez 
Estados  producen  más  del  80  por  cien- 
to de  los  tomates  que  se  producen  para 
el  mercado  en  estado  fresco,  de  los  cua- 
les dos  Estados  — california  y  Flori- 
da—  representan  más  del  50  por  ciento 
del  total.  Texas  tiene  el  tercer  lugar 
en  la  producción  por  Estados. 

Los  variados  climas  en  el  territorio 
de  los  Estados  Unidos  permiten  el 
aprovechamiento  de  los  tomates  fres- 
cos todos  los  meses  del  año.  Al  princi- 
pio de  la  primavera,  Florida,  Texas  y 
California  proporcionan  la  mayor  par- 
te del  abastecimiento.  Al  final  de  la 
primavera,  los  principales  Estados  que 
lo  embarcan  son  Carolina  del  Sur, 
Georgia  y  Texas.  Los  abastecimientos 
durante  el  verano  provienen  de  mu- 


chos Estados,  que  representan  prácti- 
camente todas  las  secciones  geográficas 
de  la  Nación.  Los  tomates  de  Cali- 
fornia dominan  en  los  embarques  que 
se  efectúan  al  principio  del  otoño,  en 
tanto  que  las  áreas  de  cultivo  de  Flo- 
rida proporcionan  la  mayoría  de  los 
abastecimientos  a  fines  del  otoño.  Du- 
rante los  meses  de  invierno,  una  gran 
mayoría  de  tomates  producidos  en 
campos  domésticos  de  cultivo  proviene 
de  Florida,  aunque  las  varias  áreas  cli- 
máticas de  California  usualmente  ha- 
cen aprovechables  los  tomates  produci- 
dos en  ese  Estado  durante  todo  el  año. 

De  México  se  importan  cantidades 
crecientes  durante  el  invierno  y  al 
principio  de  la  primavera  y  se  reciben 
algunas  importaciones  provenientes  del 
área  del  Caribe.  Además,  los  abaste- 
cimientos son  complementados  en  cier- 
to grado  durante  este  período  por  la 
producción  en  invernaderos,  princi- 
palmente en  la  parte  Central  Noreste, 
Atlántica  Media  y  Sur  de  los  Estados 
de  Nueva  Inglaterra. 
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Preparación  de  TOMATES  FRESCOS  para  el  mercado 


Por  W.  W.  Morrison,  Especialista  en  Mercadotecnia,  División  de  Frutas 
y  Hortalizas,  Servicio  de  Mercadotecnia  Agrícola 


METODOS  DE  CULTIVO 


En  las  áreas  productoras  de  los  Es- 
tados Unidos,  se  siguen  con  amplitud 
dos  diferentes  sistemas  generales  en  el 
cultivo  del  tomate. 

La  práctica  usual  en  la  mayoría  de 
las  secciones  consiste  en  dejar  que  la 
planta  se  desarrolle  naturalmente,  ex- 
tendiéndose y  descansando  sobre  la 
tierra  a  medida  que  crece.  El  otro  sis- 
tema consiste  en  apoyar  cada  planta 
en  una  estaca  o  en  un  enrejedao  cons- 
truido entre  las  estacas,  a  fin  de  con- 
servar la  planta  y  los  frutos  arriba  del 
suelo  y  así  producir  un  mayor  porcen- 
taje de  frutos  comerciales.  Los  toma- 
tes de  estaca,  a  menudo  son  podados 
para  limitar  el  número  de  tallos  prin- 
cipales, eliminar  las  ramas  laterales 
cercanas  a  la  base  de  la  planta  y  con- 
trolar otros  crecimientos  innecesarios. 

En  años  recientes,  el  embarque  y 
venta  del  tomate  cultivado  en  el  cam- 
po llamado  "Vine-ripe"  (madurado 
en  la  mata)  ha  aumentado  rápida- 
mente. La  mayor  parte  de  esta  pro- 
ducción proviene  de  plantas  en  esta- 
cado o  enrejado  (  sistema  llamado  en 
algunas  zonas,  "pole-grown" ) .  El  esta- 
cado ha  sido,  con  mucho,  la  práctica 
prevaleciente  en  los  distritos  producto- 
res de  tomate  de  Tennessee,  Louisiana, 
Indiana,  Mississippí  y  en  la  parte  sur 
de  Ohio.  El  estacado  es  también  aho- 
ra común  en  partes  del  Distrito  Mer- 
ced, de  California,  en  los  distritos  Pal- 
metto  y  Manatee  de  Florida,  en  el 


Distrito  Yoakum  de  Texas,  en  los  dis- 
tritos de  Chula-Vista-Oceanside,  San- 
ta Clara,  y  Oxnard  de  California,  y  es 
practicada  en  extensión  limitada  en 
ciertas  áreas  de  Pennsylvania,  Alába- 
nla, sur  de  Illinois  y  Kentucky. 

Algunos  productores  de  tomate  "po- 
le-grown" de  California  informan  que 
el  costo  de  este  sistema  de  cultivo  tiene 
promedios  que  fluctúan  entre  $600  y 
$1,200  por  acre,  pero  están  convenci- 
dos que  han  sido  más  que  retribuidos 
por  el  muy  grande  incremento  en  el 
rendimiento  de  los  tomates  comer- 
ciales. 

Los  tomates  de  invernadero  han  si- 
do tradicionalmente  cultivados  en  es- 
tacado o  enrejado  y  con  plantas  cui- 
dadosamente podadas.1 

Los  sistemas  de  estacado  o  de  enre- 
jado (con  especial  atención  en  el 
desarrollo  estructural  de  las  plantas) 
ya  sea  de  tomates  cultivados  en  el 
campo  o  de  tomates  de  invernaderos, 
tienden  a  eliminar  los  frutos  ásperos, 
arrugados  y  de  mala  conformación, 
que  de  otra  manera  a  menudo  apare- 
cen sobre  los  racimos  que  primero  se 
forman  o  los  más  bajos,  así  como 
también  muchos  de  los  frutos  peque- 
ños, pobremente  coloreados  o  de  cás- 
cara  delgada  que  usualmente  apare- 
cen en  los  racimos  de  la  parte  más 
alta. 

1  Farmers'  Bulletin  2082,  Producción 
Comercial  de  Tomates  de  Invernadero. 
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VARIEDADES  COMERCIALES 


La  elección  de  variedades  es  un  fac- 
tor importante  en  el  éxito  de  la  pro- 
ducción y  mercadeo  del  tomate.  En 
las  zonas  de  cultivo  de  tomate  esta- 
blecidas por  largo  tiempo,  el  valor  de 
las  variedades  que  están  bien  adapta- 
das a  las  condiciones  locales  de  clima 
y  suelo,  ha  sido  demostrado  a  través 
de  experiencias  prácticas,  así  como  de 
investigaciones  varietales. 

Por  lo  tanto,  con  la  excepción  de 
pequeñas  plantaciones  experimentales 
para  probar  nuevas  variedades  de  po- 
sible superioridad  y  resistencia  a  las 
enfermedades,  los  agricultores  usual- 
mente  limitan  su  producción  a  las 
variedades  que  han  probado  su  capa- 
cidad para  producir  cualidades  co- 
merciales superiores  en  la  localidad. 

En  virtud  de  que  los  frutos  de  ta- 
maño medio,  suaves  y  bien  conforma- 
dos tienen,  generalmente,  la  mayor  de- 
manda en  el  mercado,  las  variedades 
que  normalmente  producen  este  tipo 
de  fruta  son  las  más  populares.  Los 
tomates  mayores  de  3V2  pulgadas  de 
diámetro*  están  a  menudo  arrugados 


sobre  los  hombros  o  mal  conformados 
de  otra  manera,  y  a  menudo  se  ven- 
den a  un  precio  al  nivel  del  que  al- 
canzan los  frutos  de  2li  a  oY2  pulgadas 
de  diámetro. 

Las  variedades  no  deben  mezclarse 
en  los  envases,  especialmente  aquellas 
que  maduran  con  diferentes  matices 
de  color  rojo.  Las  diferencias  en  el 
color  no  son  aparentes  en  la  etapa  de 
"madurez  verde",  pero  pueden  lle- 
gar a  ser  completamente  inatractivas 
y  castigadas  en  precio  cuando  los  to- 
mates maduran.  Si  dos  variedades  tie- 
nan  forma  similar  y  desarrollan  apro- 
ximadamente el  mismo  matiz  rojo,  su 
mezcla  puede  ser  no  objetable. 

Las  estaciones  esperimentales  y  las 
comerciales  de  semillas  están  continua- 
mente formando  nuevas  variedades  o 
haciendo  esfuerzos  por  mejorar  las 
existentes.  A  medida  que  algunas  de 
estas  nuevas  variedades  son  probadas, 
y  que  su  superioridad  en  determinadas 
áreas  es  demostrada,  frecuentemente 
desplazan  a  variedades  bien  conoci- 
das, más  antiguas.. 


COSECHA 


Cuando  la  superficie  es  pequeña, 
un  agricultor  y  los  miembros  de  su  fa- 
milia pueden  fácilmente  levantar  una 
cosecha  de  tomate,  pero  un  produc- 
tor con  una  gran  superficie  necesita 
contratar  cuadrillas  de  cosechadores 
que  trabajen  bajo  su  dirección  o  de  un 
mayoral  escogido  para  este  objeto  es- 
pecífico. En  muchas  importantes  zo- 
nas productoras,  particularmente  en  el 


*  1  pulgada  =  2.54  cm.  Una  libra  = 
.453  kg. 


Sur  y  en  el  Oeste,  mucha  de  la  gente 
contratada  para  cosechas  de  tomate 
son  trabajadores  migratorios. 

Algunos  agricultores  pagan  un  sala- 
rio diario  uniforme,  mientras  que  otros 
prefieren  pagar  sobre  la  base  de  can- 
tidad del  producto  cosechado.  Bajo 
el  sistema  de  salario  diario,  los  traba- 
jadores están  mejor  dispuestos  para  se- 
guir más  cuidadosamente  las  instruc- 
ciones sobre  la  determinación  de  la 
etapa  adecuada  de  maduración  para 
cosechar.  Los  trabajadores  pagados  so- 
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bre  la  base  de  cantidad,  generalmente 
son  propensos  a  sacrificar  un  buen  cri- 
terio sobre  la  madurez  a  cambio  de 
un  trabajo  más  rápido,  a  menos  que 
ellos  sean  muy  estrechamente  super- 
visados. 

A  menudo,  no  se  le  da  al  manejo 
cuidadoso  de  la  cosecha  de  tomate  la 
reflexión  y  el  énfasis  que  se  merece. 
Cuando  los  tomates  son  cosechados 
en  estado  verde,  pequeñas  raspaduras 
o  magulladuras  causadas  por  un  ma- 
nejo rudo  o  descuidado  son  escasa- 
mente perceptibles  durante  los  proce- 
sos de  clasificación  y  empaque,  pero 
ellas  probablemente  aparecerán  como 
feas  manchas  de  color  café  o  negro 
cuando  el  fruto  llegue  al  mercado. 
Estas  áreas  dañadas,  casi  siempre  in- 
visibles, proporcionan  también  fácil 
entrada  a  los  gérmenes  de  descomposi- 
ción. Puesto  que  las  utilidades  depen- 
den tanto  de  la  calidad  comercial  del 
producto  como  de  la  cantidad  embar- 
cada, es  evidente  que  un  manejo  cui- 
dadoso se  traducirá  en  buenos  resulta- 
dos económicos. 

Recolección  del  fruto 

El  momento  adecuado  para  cose- 
char los  tomates  depende,  en  primer 
lugar,  del  grado  de  madurez  que  se 
pretenda  tener  al  realizar  los  embar- 
ques, lo  que,  a  su  vez,  depende  gran- 
demente de  las  necesidades  y  deseos 
del  mercado  comprador  en  relación 
con  las  condiciones  de  arribo  y  color 
del  producto. 

Los  tomates  alcanzan  una  etapa  de 
maduración  cuando  todavía  están  en 
la  planta  y  tienen  un  color  completa- 
mente verde.  Esta  etapa  garantiza  un 
desarrollo  posterior  del  color  deseado 
y  se  le  llama  comercialmente  "madu- 
rez verde".  En  esta  etapa,  el  tomate 


está  casi  completamente  desarrollado 
y  el  proceso  de  maduración  interior 
ha  comenzado  ya.  Los  tomates  nunca 
deben  ser  cosechados  antes  de  alcan- 
zar este  mínimo  de  maduración. 

Si  el  comprador  necesita  tiempo 
para  reempacar,  o  para  realizar  una 
venta  gradual  no  apresurada,  puede 
desear  tomates  en  "madurez  verde" 
con  el  fin  de  darles  el  color  deseado 
en  cuartos  de  maduración  con  contro- 
les de  temperatura  y  humedad.  Los  to- 
mates en  "madurez  verde"  son  los  que 
en  mayor  cantidad,  y  a  distancias  más 
largas,  se  embarcan. 

Es  difícil  un  juicio  sobre  la  madu- 
rez verde  de  los  tomates;  muchos  co- 
sechadores  tienden  a  hacer  depender 
del  tamaño  el  grado  de  madurez  ade- 
cuada, más  que  de  otras  indicaciones 
con  mayor  significación.  Los  tomates 
cosechados  prematuramente  a  causa 
de  un  juicio  erróneo  del  cosechador, 
o  porque  el  embarcador  está  "abarro- 
tando", a  menudo  se  arrugan  y  mar- 
chitan antes  de  llegar  a  su  color 
normal. 

Los  estándares  o  normas  de  los  Es- 
tados Unidos  para  el  tomate  fresco 
establecen  que  se  considera  maduro 
un  tomate,  cuando  dos  o  más  cavida- 
des de  las  semillas  han  desarrollado 
una  consistencia  semejante  a  la  jalea  y 
las  semillas  se  encuentran  bien  des- 
arrolladas. En  una  prueba  práctica,  el 
tomate  debe  ser  cortado  a  lo  ancho 
sobre  las  cavidades  de  las  semillas  con 
un  cuchillo  filoso.  Si  la  pulpa  que  ro- 
dea a  las  semillas  ha  adqurido  una 
consistencia  semejante  a  la  jalea  y  si 
las  semillas  ceden  ante  el  filo  del  cu- 
chillo sin  ser  cortadas,  se  considera 
que  el  tomate  está  lo  suficientemente 
maduro  para  ser  embarcado  como 
"maduro  verde".  El  tamaño  de  los 
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frutos  nunca  es  un  indicador  eficiente 
de  la  maduración.  Antes  de  impartir 
instrucciones  a  las  cuadrillas  de  cose- 
chadores,  los  mayorales  deben  cortar 
cierto  número  de  frutos  para  basar  sus 
instrucciones  en  estas  características 
que  parecen  ser  las  más  efectivas  para 
juzgar  sobre  la  maduración.  En  algu- 
nas variedades,  la  presencia  de  una 
área  de  color  claro  o  blanquizco  en  la 
extremidad  de  la  flor,  se  considera  co- 
mo un  excelente  índice  de  madurez. 

Con  una  minuciosa  supervisión  y 
una  conveniente  cooperación  entre  el 
jefe  de  los  cosechadores  y  el  adminis- 
trador de  la  empacadora,  la  mayoría 
de  los  tomates  no  maduros  pueden  de- 
jarse en  las  guías  hasta  su  completo 
desarrollo. 

Los  tomates  son  fácilmente  separa- 
dos de  las  guías  aun  un  poco  antes  de 
la  etapa  de  "madurez  verde".  A  me- 
dida que  el  tomate  se  aproxima  a  su 
madurez,  se  forma  una  capa  de  célu- 
las suberosas  con  membrana  dura  en 
la  parte  exterior  del  tallo,  en  su  unión 
con  el  fruto,  y  que  se  extiende  interior- 
mente. Después  de  que  el  tomate  es 
cosechado,  esta  capa  aparece  como  un 
anillo  de  color  café  en  el  ojo  del  tallo. 
En  las  operaciones  de  clasificación,  el 
ancho  de  este  anillo  algunas  veces  sir- 
ve como  indicador  de  la  madurez  de 
los  tomates  verdes,  aunque  la  anchu- 
ra del  anillo  puede  variar  de  acuerdo 
con  la  variedad  y  el  clima  y  debería 
usarse  sólo  en  la  comparación  de  pro- 
ducciones similares  provenientes  de 
áreas  comparables. 

La  mayoría  de  los  productores  de 
tomates  de  invernadero  y  algunos  que 
embarcan  tomate  de  campo  "vine- 
ripe",  siguen  prácticas  diferentes  de 
las  que  emplean  la  mayoría  de  los 
agricultores.  En  lugar  de  arrancar  el 


tomate  de  la  guía,  cortan  el  tallo  jus- 
tamente arriba  del  cáliz,  dejando  las 
hojas  de  éste,  y  una  muy  pequeña  por- 
ción del  tallo,  adheridos  al  tomate.  El 
estado  de  las  hojas  del  cáliz  puede  ser- 
vir como  guía  para  juzgar  sobre  la 
frescura  del  fruto.  Algunos  embarca- 
dores piensan  que  la  presencia  del  ta- 
llo y  del  cáliz  reducen  la  posibilidad 
de  entrada  de  gérmenes  de  enfermeda- 
des, y  hay  alguna  evidencia  de  que 
los  tomates  con  los  tallos  adheridos 
pierden  la  humedad  más  lentamente 
y  pueden  conservarse  más  tiempo  que 
los  frutos  cuyos  tallos  les  fueron  qui- 
tados. Esta  práctica  mejora  la  apa- 
riencia de  los  tomates  bien  coloreados 
si  las  hojas  del  cáliz  se  conservan  ra- 
zonablemente frescas  y  verdes;  los  fru- 
tos cosecharos  mediante  este  método 
tienen  un  precio  aumentado  que  supe- 
ra el  incremento  en  el  costo  de  la  co- 
secha por  este  concepto. 

Al  principio  de  la  estación,  las  plan- 
tas deben  ser  cosechadas,  cuando  me- 
nos, una  o  dos  veces  por  semana,  de- 
pendiendo del  tiempo,  y  deben  cose- 
charse con  mayor  frecuencia  a  medida 
que  la  estación  avanza.  Si  el  tiempo 
es  caluroso,  debe  cosecharse  un  día  sí 
y  otro  no,  y  aun  posiblemente  todos 
los  días  bajo  condiciones  que  originen 
una  muy  rápida  maduración. 

Los  tomates  que  se  embarcan  en  las 
etapas  "vine-ripe"  o  "color  de  rosa" 
deben  ser  recolectados  muy  frecuente- 
mente para  evitar  el  peligro  de  reblan- 
decimiento o  sobremaduración  de  los 
frutos. 

Tendencia  hacia  mayor 
madurez 

Los  tomates  que  se  producen  cerca 
de  los  mercados  son  usualmente  cose- 
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chados  en  las  etapas  color  de  rosa  o 
roja.  El  grueso  de  los  abastecimientos 
de  Nueva  Jersey,  Michigan,  Indiana, 
Pennsylvania,  Ohio  y  Arkansas  y  parte 
de  los  provenientes  de  Illinois,  Virgi- 
nia, Maryland  y  Washington,  así  co- 
mo de  otros  varios  Estados,  tales  como 
Mississippi  y  Tennessee,  se  cosechan 
en  estas  etapas. 

También  en  algunas  zonas  de  pro- 
ducción localizadas  a  distancias  ex- 
tremadamente largas  de  la  mayoría 
de  los  mercados,  el  embarque  de  los 
tomates  "vine-ripe"  o  "color  de  rosa" 
ha  venido  a  ser  cada  vez  más  popular. 
Estos  tomates  tienen  mejor  sabor  que 
los  que  son  cosechados  en  la  tapa  de 
"madurez  verde";  el  transporte  rápido 
a  largas  distancias  de  los  embarques, 
hace  posible  ponerlos  en  los  mercados 
oportunamente. 

El  término  industrial  "vine-ripe"  in- 
cluye las  etapas  de  los  colores  que  van 
desde  el  rosa  pálido  en  la  punta  extre- 
ma de  la  flor,  hasta  el  color  rojo  fir- 
me. Actualmente,  los  tomates  de  co- 
lor rojo  firme  sólo  son  embarcados  a 
mercados  cercanos  a  las  áreas  de  pro- 
ducción. 

Los  tomates  "vine-ripe"  son  a  me- 
nudo entregados  por  los  transportes 
refrigerados  en  mercados  situados  a 
cientos  de  kilómetros  de  los  puntos  de 
embarque  al  día  siguiente  de  ser  cose- 
chados. Pueden  recorrer  las  3,000  mi- 
llas (4,800  km)  que  separan  Califor- 
nia de  la  Ciudad  de  Nueva  York  en 
poco  más  de  100  horas.  De  esta  ma- 
nera, el  transporte  rápido  hace  aumen- 
tar la  producción  de  tomates  "vine- 
ripe"  haciéndola  al  mismo  tiempo 
posible  y  viable. 

Las  áreas  de  producción  mejor  co- 
nocidas por  los  embarques  de  "vine- 
ripe"  a  larga  distancia  son  las  seccio- 


nes de  Inmokales  y  Delray,  Florida, 
y  los  Distritos  la  Merced,  Santa  Clara, 
Oxnard,  y  Chula- Vista-Oceanside,  de 
California.  Algunos  abastecimientos  de 
"vine-ripe"  son  también  embarcados 
en  Texas  y  en  algunos  distritos  de 
Florida  menos  importantes. 

Muchos  receptores  en  los  mercados 
encuentran  que  los  tomates  cosecha- 
dos en  las  etapas  "color  de  rosa"  o 
"vine-ripe"  pueden  ser  manejados  más 
económicamente  que  aquellos  cose- 
chados en  "madurez  verde".  Un  gran 
porcentaje  de  esos  tomates  están  sufi- 
cientemente bien  coloreados  al  llegar 
a  los  mercados  para  ser  distribuidos 
con  pequeño  retraso  o  con  remanejos. 
Con  menor  cantidad  de  fruta  que  de- 
be ser  madurada  en  el  mercado  y  me- 
nor tiempo  empleado  en  la  madura- 
ción, son  menores  las  posibilidades  de 
desarrollo  de  enfermedades.  También 
se  eliminan  las  pérdidas  por  tomates 
no  maduros  que  fallan  en  la  adquisi- 
ción de  su  color  apropiado.  Estos  fac- 
tores tienen,  como  consecuencia,  un 
producto  más  aceptable  y  un  mayor 
beneficio  para  embarcadores  y  produc- 
tores. 

Envases  para  cosechar  y 
envases  para  el  campo 

Se  usan  muchos  tipos  de  envases 
para  cosechar  en  las  diversas  zonas 
productoras  de  tomate.  Aquéllos  va- 
rían desde  baldes  metálicos  hasta  ca- 
jas de  campo  de  60  a  80  libras  (27  a 
36  kg),  e  incluyen  canastas  de  %, 
y  1  bushels,  cestos  de  %  de  bushel,  ca- 
jas para  manzanas,  cajas  con  asas 
"lug"  de  varios  tamaños,  cajas  de  ma- 
dera para  cerveza  y  otros. 

Independientemente  del  tipo  y  ta- 
maño de  los  envases  usados  para  cose- 
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char,  sus  interiores  deben  estar  libres 
de  aristas  afiladas,  puntos  sobresa- 
lientes de  metal  o  madera  o  superfi- 
cies ásperas.  Algunos  productores  pro- 
gresistas en  varios  Estados  cubren  los 

o 

fondos  y  los  lados  de  los  envases  para 
cosechar  con  papel  corrugado,  arpille- 
ra y  otros  materiales  que  eviten  daños 
en  los  frutos  por  magulladuras  y  ras- 
paduras. 

Deben  hacerse  todos  los  esfuerzos 
posibles  para  eliminar  pequeñas  rup- 
turas en  la  piel,  magulladuras  y  raspa- 
duras causadas  por  partes  agudas  o 
superficies  ásperas.  Esto  puede  no  no- 
tarse en  el  momento  del  empaque, 
pero  permiten  la  entrada  de  gérmenes 
de  enfermedades  que  causan  perjui- 
cios posteriores,  tanto  a  los  recibidores 
como  a  los  consumidores. 


En  muchos  lugares,  los  envases  para 
cosechar,  ya  llenos,  son  vaciados  en 
huacales  de  campo,  cajas  o  canastas, 
en  donde  los  tomates  son  llevados  a 
los  cobertizos  de  empaque.  En  otros 
lugares,  los  envases  para  cosechar,  ya 
llenos,  son  transportados  directamente 
a  los  cobertizos  de  empaque,  elimi- 
nando así  la  necesidad  de  transferir 
los  frutos  de  los  envases  para  cosechar 
a  los  envases  de  campo.  Algunos  pro- 
ductores de  California  y  Texas  llevan 
el  tomate  a  granel  a  los  cobertizos  de 
empaque  en  camiones  pick-up,  forra- 
dos, o  en  pequeños  trailers.  Cualquiera 
que  sea  el  método  de  campo  para  en- 
trega del  fruto  a  las  empacadoras,  los 
mejores  tomates  serán  aquellos  que 
estén  menos  expuestos  a  magulladuras, 
cortaduras  y  raspaduras. 


EMPACADORAS 


En  la  mayoría  de  las  zonas  produc- 
toras, la  clasificación  y  empaque  de  los 
tomates  frescos  en  las  fincas  gradual- 
mente ha  dado  lugar  a  la  preparación 
para  su  embarque  en  empacadoras 
centralizadas.  El  empaque  en  las  fin- 
cas está,  actualmente,  reducido  a  pe- 
queñas áreas  de  producción  en  donde 
los  mercados  están  cerca  de  las  zonas 
productoras.  El  equipo  de  clasifica- 
ción y  empaque  de  las  fincas  pequeñas 
es,  a  menudo,  imperfecto,  inadecuado, 
deficientemente  localizado,  y  que,  fre- 
cuentemente, conduce  a  métodos  de 
manejo  descuidados  que  dañan  el  pro- 
ducto. 

Mucho  del  aceptado  mejoramiento 
en  la  apariencia  y  calidad  de  los  toma- 
tes frescos  que  se  ofrecen  a  los  consu- 
midores, puede  ser  acreditado  a  los 
crecientes  volúmenes  del  producto  que 
son  preparados  para  su  embarque  por 
empleados  experimentados  en  empa- 


cadoras centrales  equipadas  con  má- 
quinas. Prácticamente,  todo  el  tomate 
de  California,  Florida,  Texas,  Ten- 
nessee  y  Mississippí  y  de  muchos  Esta- 
dos productores  menos  importantes  es 
el  producto  de  empacadoras  centrales. 

Independientemente  de  su  tamaño 
o  capacidad,  una  empacadora  central, 
eficiente  y  bien  construida,  debe  estar 
dotada  de  ventilación  adecuada,  bue- 
na luz  y  un  amplio  salón  de  trabajo  y 
almacenamiento.  El  piso  debe  estar  a 
la  altura  de  los  de  los  camiones  que 
se  usen.  Esto  es,  aproximadamente, 
a  la  altura  del  piso  de  los  carros  refri- 
geradores y  también  a  la  misma  altura 
de  las  construcciones  situadas  a  los 
lados  del  ferrocarril. 

Una  luz  abundante,  ya  sea  natural 
o  artificial,  es  necesaria  para  la  efi- 
ciente separación  de  los  tomates  por 
colores  y  para  una  necesaria  elimi- 
nación de  los  frutos  defectuosos. 
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EQUIPO  DE  EMPACADORAS 


La  mayor  parte  de  las  plantas  em- 
pacadoras modernas  están  equipadas 
con  alguna  o  la  mayor  parte  de  la  ma- 
quinaria especializada  para  el  manejo 
de  tomates,  tales  como  equipo  de  la- 
vado, secado  y  encerado,  transporta- 
dores de  correa  o  de  rodillos  sobre  los 
cuales  la  fruta  es  clasificada  y  trans- 
portada a  los  lugares  deseados,  má- 
quinas clasificadoras  y  reclasificadoras 
por  tamaños,  básculas  automáticas, 
aparatos  para  leñado  de  los  empaques, 
máquinas  cerradoras  de  cajas  con  asas 
de  madera  ( lugs )  y  máquinas  cerra- 
doras de  otros  tipos  de  empaque.  La 
cantidad  y  tipo  de  la  maquinaria  va- 
ría de  acuerdo  con  la  operación  par- 
ticular, la  necesidad  y  la  imposición 
de  impuestos  al  embarcador  sobre  los 
beneficios  en  relación  con  el  costo. 

Debe  tenerse  gran  cuidado  en  la 
instalación  y  manejo  de  tales  equipos, 
con  el  objeto  de  reducir  al  mínimo  los 
daños  mecánicos  que  no  pueden  ser 
detectados  o  que  pueden  parecer  in- 
significantes en  el  momento  del  empa- 
que, pero  que  pueden  causar  una 
decoloración  posterior  y  ser  la  fuente 
de  infecciones  ocasionadas  por  gérme- 
nes de  enfermedades  graves. 

Equipo  de  lavado 
y  encerado 

En  áreas  de  gran  producción  co- 
mercial, los  tomates  son  usualmente 
lavados  para  mejorar  su  apariencia  y 
quitarles  el  polvo,  tierra  o  arena,  que 
pueden  ser  causa  de  daños  por  raspa- 
duras. En  donde  se  acostumbra,  la 
lavadora  es  usualmente  la  primera 
máquina  en  la  "línea".  Consta,  gene- 
ralmente, de  una  tolva,  en  la  cual  son 


vaciados  los  tomates  de  los  envases  de 
campo,  ya  sea  a  mano  o  con  una  má- 
quina automática  de  volteo.  De  la 
tolva,  los  tomates  son  llevados  por  un 
transportador  de  rodillos  a  un  tanque 
o  un  rociador  a  chorro  o  a  una  com- 
binación de  los  dos  aparatos. 

Varias  marcas  comerciales  de  solu- 
ciones lavadoras  se  emplean  algunas 
veces  en  los  tanques  de  lavado.  Cuan- 
do se  usan  tales  soluciones,  los  tomates 
son  enjuagados  con  agua  limpia  antes 
de  sacarlos  del  tanque.  Muy  frecuente- 
mente se  agrega  cloro  al  agua  de  los 
tanques  o  del  rociado  como  un  inhibi- 
dor de  la  descomposición.  El  lavado 
de  los  tomates  con  anterioridad  a  la 
clasificación,  capacita  a  los  clasifica- 
dores para  descubrir  y  eliminar  mu- 
chos ejemplares  defectuosos,  que,  de 
otra  manera,  pasarían  inadvertidos. 

En  donde  los  tomates  son  encera- 
dos, se  mueven  de  la  lavadora  a  la 
máquina  enceradora.  A  medida  que 
los  tomates  se  pasan  a  través  de  este 
proceso  se  les  aplica  una  delgada  capa 
de  cera  en  baño  de  emulsión,  con  pul- 
verizador o  cepillos.  El  encerado  retra- 
sa la  deshidratación  y  el  marchita- 
miento y  generalmente  mejora  la  apa- 
riencia del  fruto.  En  la  mayoría  de 
las  instalaciones  las  operaciones  de  la- 
vado y  encerado  son  seguidas  de  un 
proceso  de  secado  realizado  por  abani- 
cos o  cepillos,  o  por  ambos,  con  el  ob- 
jeto de  eliminar  la  myor  cantidad  de 
humedad  antes  de  que  los  frutos  pa- 
sen a  las  clasificadoras. 

Los  tomates  pasan  de  las  máquinas 
de  lavado-encerado-secado  a  la  uni- 
dad de  selección,  la  cual  puede  consis- 
tir de  transportadores  de  correa  de 
transmisión  o   de   rodillos    (fig.  1). 
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Figura  1.  De  la  unidad  de  secado  (iz- 
quierda) los  tomates  pasan  a  un  proceso 
de  selección  anterior  a  la  clasificación  por 
tamaños  (derecha). 


Usualmente,  de  3  a  5  seleccionadores 
trabajan  en  cada  lado  de  la  unidad, 
quitando  todos  los  ejemplares  defec- 
tuosos y  haciendo  otras  segregaciones, 
cuando  se  requiere,  a  medida  que  los 
frutos  pasan  enfrente  de  ellos. 

Máquinas  clasificadoras 
por  tamaño 

La  mayoría  de  las  empacadoras  que 
embarcan  tomates  en  estado  de  "ma- 
durez verde"  así  como  aquellas  cuyo 
principal  producto  son  los  "vine-ripe" 
o  "rosados",  usan  máquinas  clasifi- 
cadoras por  tamaño.  Sin  embargo, 
muchos  empacadores  de  "vine-ripe" 
sienten  temor  de  que  las  máquinas 
puedan  dañar  los  frutos  que  están  muy 
avanzados  en  madurez,  y  entonces 
prefieren  emplear  trabajadores  que  ha- 
gan la  clasificación  por  tamaño  a  ojo. 

El  tipo  de  máquina  clasificadora 
más  comúnmente  usada  se  muestra  en 
la  figura  2.  La  construcción  de  las 
correas  de  transmisión  para  clasifica- 
ción varía  con  los  diferentes  fabrican- 
tes, pero  la  mayoría  de  las  máquinas 
están  equipadas  con  correas  recubier- 


tas de  caucho  o  con  bandas  com- 
puestas. 

Cuando  los  tomates  llegan  al  extre- 
mo final  de  la  unidad  de  selección, 
principian  su  proceso  en  la  unidad  de 
clasificación  por  tamaño.  Una  típica 
unidad  de  este  tipo  consiste  de  una 
serie  de  tres  amplias  correas  continuas 
que  están  perforadas  con  agujeros  re- 
dondos a  intervalos  regulares.  Los 
diámetros  de  los  agujeros  en  las  tres 
correas  aumentan,  consecutivamente, 
cerca  de  un  cuarto  de  pulgada.  La  pri- 
mera correa  elimina  los  tomates  más 
pequeños,  la  segunda,  los  siguientes  en 
tamaño  más  grande,  y  la  tercera,  to- 
davía más  grandes.  Los  tomates  más 
grandes,  que  no  pasan  a  través  de  nin- 
guno de  los  agujeros,  llegan  al  extremo 
de  la  tercera  correa  de  transmisión 
para  una  clasificación  especial  de  ta- 
maño. 

Las  reclasificadoras  consisten  de  otra 
serie  más  de  correas  clasificadoras  por 
tamaños  más  pequeños,  con  agujeros 
de  un  tamaño  más  pequeño  que  el  que 
tienen  las  correas  correspondientes  a 
la  primera  clasificación,  y  son  usadas 
en  algunas  instalaciones  para  un  afi- 
namiento posterior  del  proceso  de  cla- 
sificación por  tamaño.  En  cualquier 
sistema,  los  tomates  son  transporta- 
dos sobre  correas,  que  los  conducen, 


Figura  2.   Máquina  clasificadora  de  toma- 
te por  tamaño  de  operación. 
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clasificados  por  tamaños,  a  las  mesas 
de  empaque,  a  correas  continuas,  de 
donde  los  empacadores  seleccionan  los 
frutos  para  colocarlos  en  sus  empaques 
de  embarque;  o  directamente  en  los 
envases  para  embarque,  si  los  frutos 
van  a  ser  remitidos  sin  envoltura  y  sin 
empaque. 

Mesas  de  clasificación 
y  empaque 

Aunque  la  maquinaria  para  em- 
pacadoras es  ampliamente  usada  en 
la  mayoría  de  las  zonas  importantes 
de  embarque,  muchos  embarcadores 
no  han  instalado  sistemas  continuos  de 
correas  ni  utilizado  el  método  de  ca- 
jas segregación  por  tamaño;  en  estos 
casos,  las  mesas  de  empaque  son  esen- 


ciales. También,  cuando  no  se  utili- 
zan máquinas  transportadoras,  como 
es  el  caso  en  algunos  de  los  Estados 
productores  menos  importantes,  tanto 
las  mesas  de  clasificación  como  las  de 
empaque  constituyen  un  equipo  muy 
importante. 

Un  diseño  satisfactorio  de  mesas  de 
empaque  y  de  clasificación  se  muestra 
en  la  figura  3.  Las  mesas  de  empaque 
tienen  aproximadamente  6  pulgadas 
(15.24  cm)  de  profundidad  en  la  par- 
te posterior;  de  76  cm  a  91  cm  de  an- 
cho, y  entre  90  cm  y  1.22  m  desde  la 
parte  posterior  hasta  el  frente,  depen- 
diendo del  grado  de  inclinación  de  la 
mesa  hacia  los  empacadores.  El  fon- 
do de  la  mesa,  generalmente  está  he- 
cho de  tejido  de  alambre  con  malla 


MESA  DE  CLASIFICACION 
FONDO  DE  ARPILLERA 


MESA  DE  EMPAQUE 
TEJIDO  DE  ALAMBRE  CUBIERTO 
CON  ARPILLERA  O  LONA 


Figura  3.    Tipo  de  mesas  de  clasificación  y  empaque  comúnmente  usadas  cuando  se 
emplea  el  método  de  cajas  de  segregación. 
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de,  aproximadamente,  2.45  cm  de  es- 
pesor, fuertemente  restirada  y  cubier- 
ta con  arpillera  o  con  lona.  Las  mesas 
de  clasificación  tienen,  comúnmente, 
cerca  de  15  cm  de  profundidad,  con 


fondo  cubierto  de  arpillera.  Si  los  to- 
mates son  clasificados  directamente  de 
los  envases  de  campo,  las  mesas  de  cla- 
sificación son  reemplazadas  con  ban- 
cos que  sostengan  los  envases. 


OPERACIONES  DE  LA  EMPACADORA 


La  competente  y  cuidadosa  supervi- 
sión constituye  la  primera  necesidad 
para  el  éxito  en  la  operación  de  una 
planta  empacadora.  El  administrador 
o  regente  encargado  debe  estar  com- 
pletamente familiarizado  con  los  es- 
tándares o  normas  bajo  los  cuales  los 
tomates  se  embarcan,  así  como  con 
los  diversos  métodos  de  empaque.  De- 
be ser  capaz  de  adiestrar  empleados, 
tanto  en  la  clasificación  y  en  el  em- 
paque, como  en  la  observación  pe- 
netrante, para  eliminar  los  métodos 
impropios  de  trabajo.  Uno  de  los  em- 
pleados que  no  sigan  los  estándares 
exigidos  pueden  causar  pérdidas  sus- 
tanciales en  dinero  y  en  la  reputación 
del  embarcador. 

Recepción  de  la  fruta 

Debe  encargarse  un  empleado  ex- 
perimentado de  la  recepción  del  fruto 
que  entregan  los  productores.  Cuando 
los  tomates  son  comprados  a  un  pre- 
cio establecido  sobre  canasto  o  huacal 
de  campo,  aquél  debe  hacer  las  deduc- 
ciones necesarias  a  los  canastos  que 
no  están  debidamente  llenos  e  impro- 
piamente cosechados.  En  algunas  zo- 
nas productoras,  los  agricultores  son 
pagados  sobre  la  base  de  embarque 
empacado  completo.  Si  la  empacadora 
está  operada  sobre  la  base  cooperati- 
va, cada  lote  debe  marcarse  con  el 
nombre  del  productor  y  el  número  de 


empaques.  Como  los  lotes  son  empaca- 
dos para  su  embarque,  debe  formu- 
larse una  relación  del  número  de  em- 
paques de  cada  grado  y  tamaño  y 
enviarse  a  la  oficina  para  su  registro 
permanente.  Probablemente,  el  más 
importante  deber  de  un  receptor  es 
persuadir  a  los  agricultores  e  insistir 
en  una  atención  cuidadosa  en  la  cose- 
cha y  manejo  del  producto.  Si  se  per- 
mite el  descuido  en  estas  operaciones, 
el  costo  de  clasificación  aumenta,  y 
frutos  inmaduros  o  defectuosos  pueden 
escurrirse  en  los  embarques. 

En  donde  no  se  emplean  transpor- 
tadores mecánicos  para  la  recepción 
de  los  envases  de  campo,  la  mayoría  de 
las  empacadoras  usan  carros  de  mano 
con  abrazaderas  y  plataforma,  carros 
de  mano  comunes  para  objetos  múlti- 
ples para  mover  los  tomates  de  las 
plataformas  de  descarga  hacia  las  uni- 
dades de  lavado  o  clasificación.  Estos 
carros  son  a  menudo  usados  también 
para  llevar  los  empaques  a  las  plata- 
formas de  carga,  aunque  la  mayoría 
de  las  empacadoras  están  equipadas 
con  transportadores  para  este  objeto. 

Clasificación 

Los  tomates  son  clasificados  a  mano 
de  acuerdo  con  sus  cualidades  comer- 
ciales y  con  su  color.  También  son 
clasificados  así  por  tamaño,  cuando 
no  se  emplean  máquinas  clasificado- 
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Figura  4.  Clasificación  de  tomates  "vine- 
ripes"  por  calidad,  color  y  tamaño  en 
un  transportador  por  correas. 


ras.  En  algunos  casos,  particularmen- 
te cuando  se  trata  de  tomates  "rosa- 
dos" o  "vine-ripes",  el  mismo  grupo 
de  clasificadores  puede  hacerse  res- 
ponsable de  una  razonable  precisión 
en  la  segregación  de  frutos  que  no  den 
el  color,  o  el  tamaño  aproximado  que 
deben  tener  para  los  diversos  empa- 
ques, así  como  de  eliminar  los  frutos 
que  se  encuentren  abajo  de  clasifica- 
ción (fig.  4).  En  ciertas  circunstancias 
un  grupo  de  trabajadores  puede  clasi- 
ficar por  grados,  mientras  otro  lo  hace 
por  color  y  tamaño,  y  en  algunos  ca- 
sos, los  empacadores,  mejor  que  los 
clasificadores,  pueden  seleccionar  por 
tamaños.  Si  se  trata  de  empacar  toma- 
te 'maduro  verde",  la  clasificación 
por  tamaño  es  hecha,  generalmente, 
con  máquinas,  y  los  clasificadores  sim- 
plemente retiran  los  frutos  defectuosos. 

Las  unidades  de  clasificación  pue- 
den ser  de  dos  tipos:  el  transportador 
de  rodillos  y  el  de  correas.  Los  trans- 
portadores de  rodillos  se  consideran 
generalmente  más  ventajosos  porque 
los  tomates  son  volteados  a  medida 
que  pasan  a  lo  largo  de  la  unidad. 
Esto  permite  a  los  clasificadores  ver 
todas  las  partes  de  los  frutos.  Por  otra 
parte,  algunos  embarcadores  creen 
que  hay  considerablemente  menor  po- 


sibilidad de  raspaduras  en  los  frutos 
cuando  se  usan  los  transportadores  de 
correas.  Con  cualquier  tipo  de  equipo, 
los  clasificadores  deben  estar  coloca- 
dos a  lo  largo  de  la  unidad  de  clasi- 
ficación, de  acuerdo  con  su  habilidad, 
situando  a  los  más  experimentados  y 
de  confianza  del  equipo  responsable, 
para  la  inspección  final. 

Los  clasificadores  deben  ser  am- 
pliamente instruidos  sobre  los  reque- 
rimientos de  los  grados  por  empacarse 
y  debe  mostrárseles  los  diversos  tipos 
de  tomates  defectuosos  y  enfermos  que 
deben  ser  eliminados.  Además,  su  tra- 
bajo debe  ser  rigurosamente  revisa- 
do a  efecto  de  asegurarse  de  que  las 
instrucciones  han  sido  cumplidas.  Se 
muestra  un  ejemplo  de  tomates  defec- 
tuosos en  la  figura  5. 

Empacado  y  empaques 

Hasta  hace  pocos  años,  el  método 
de  empacar  individualmente  los  toma- 
tes envueltos  en  caja  ulug"  de  asas, 
era  usado  en  todas  las  zonas  de  los 
más  importantes  embarques  comercia- 
les. Aunque  algunos  tomates  son  toda- 


Figura  5.  Los  tomates  que  muestran  grie- 
tas profundas  no  son  aceptados  en  el 
primer  grado  de  calidad. 
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Figura  6.   Tomates  de  gran  tamaño  "vine- 
ripe;}}  empacados  en  dos  capas. 


vía  empacados  de  esta  manera,  la 
gran  mayoría  de  los  embarques  de 
tomate  "maduro  verde"  de  los  más 
importantes  distritos  comerciales,  se 
hacen  ahora  en  "empaque  revuelto" 
en  huacales  amarrados  con  alambre  de 
60  libras  (27  kg)  en  cajas  de  fibra 
de  madera  de  40  libras  (18  kg)  o  en 
cajas  "lug"  Los  Angeles.  Se  emplean 
también  otros  tipos  de  empaque,  in- 
cluyendo los  huacales  amarrados  con 
alambre  de  18  kilogramos.  La  elección 
de  los  empaques  va  de  acuerdo  con  la 
preferencia  de  los  compradores.  En 
el  empaque  revuelto,  los  frutos  no  son 
envueltos  o  colocados.  Los  envases 
son  usualmente  estampados  para  indi- 
car el  tamaño  de  los  tomates  envueltos 
y  empacados  en  una  caja  "lug"  Los 
Angeles,  por  ejemplo.  Estas  designa- 
ciones, tales  como  5  x  6,  6  x  6,  etc. 
como  se  usan  para  tomates  envueltos 
y  empacados  en  cajas  "lug",  no  tienen 
significado  para  los  envases  utilizados 
a  granel,  excepto  para  los  familiari- 
zados con  la  industria  del  tomate  que 
entienden  esta  forma  de  designación. 
Un  método  más  claro,  más  compren- 
sible y  más  específico  para  designar 


los  empaques  a  granel,  sería  el  uso  de 
diámetros  mínimos  o  mínimos  y  má- 
ximos, o  números  de  cuenta  como  se 
aplican  a  los  diversos  empaques  por 
peso. 

Un  gran  porcentaje  del  tomte  'ma- 
duro verde"  que  se  embarca  a  granel 
es  reempacado,  en,  o  cerca,  de  los 
mercados  centrales  de  recepción,  en 
empaques  de  tamaño  pequeño  para  el 
consumidor,  los  que  variadamente  son 
llamados  "charolas",  "tubos",  "botes" 
o  "mangas".  En  algunos  casos,  tales 
empaques  de  tamaño  consumidor,  son 
enviados  desde  los  puntos  de  embar- 
que, empacados,  a  su  vez,  en  otros  más 
grandes,  llamados  "maestros". 

Los  embarques  de  los  tomates  llama- 
dos "vine-ripe"  o  "rosado"  en  tama- 
ños 6  x  6,  y  más  grandes,  al  empa- 
carse son  usualmente  colocados  — la 
mayor  parte  no  son  envueltos,  pero 
algunos  sí  son  envueltos —  ya  sea  so- 
bre madera  o  sobre  fibra  de  madera. 
Los  tamaños  más  pequeños  son  colo- 
cados en  cajas  "lug"  (figuras  6  y  7). 
Algunos  embarcadores  empacan  en  ca- 
jas de  fibra  de  madera  de  10  o  de  8 
libras  (4.53  kg  o  de  3.62  kg),  llama- 
das embarques  consumidor. 

El  área  en  donde  el  fruto  es  en  su 
mayor  parte  empacado  en  el  campo 


Figura  7.    Tomates  "vine-ripe"  pequeños 
empacados  en  tres  capas  en  cajas  "lug". 
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en  estado  rosado  y  cercano  a  sus  eta- 
pas de  madurez  por  un  agricultor  o 
miembros  de  su  familia,  se  usan  ca- 
nastos de  fibra  de  madera  o  de  madera 
desflemada  como  envases  para  el  mer- 
mado. Estos  tomates  son  usualmente 
colocados  sin  envoltura. 

Los  empaques  para  tomates  se  en- 
cuentran en  un  período  de  cambios  y 
de  experimentación;  los  huacales  ama- 
rrados con  alambre  y  cajas  de  fibra 
de  madera  actualmente  encabezan  los 
empaques  a  granel,  que  ahora  consti- 
tuyen una  gran  mayoría  de  los  embar- 
ques. Otros  empaques  de  menor  im- 
portancia en  áreas  productoras  locales 
son  la  caja  para  duraznos  del  Oeste,  el 
cesto  grande  de  %  de  bushel,  las  ca- 
nastas redondas  de  duelas  de  V2  y  1 
bushel  y  otras  varias. 

Mareaje  de  los  empaques 

Es  una  práctica  comercial  general 
marcar  los  empaques  con  el  tamaño 
del  producto  y  el  nombre  y  direc- 
ción del  embarcador.  Las  leyes  del 
Estado  pueden  requerir  éstas  y  otras 
marcas,  tales  como  el  grado  y  peso 
neto  o  número  de  cuenta. 

De  acuerdo  con  las  estipulaciones 
de  la  Ley  Federal  sobre  Alimentos, 
Drogas  y  Cosméticos,  un  alimento  se 
considera  como  mal  marcado  a  menos 
que  el  empaque  está  marbeteado  mos- 
trando: 1)  el  nombre  y  dirección 
del  negocio  del  empacador  o  distri- 
buidor, y  2)  una  relación  exacta  de 
la  cantidad  de  los  contenidos  en  tér- 
minos de  peso,  medida  o  número  de 
cuenta.  Por  esta  razón,  tal  información 
se  muestra  en  todos  los  empaques  de 
tomate  que  entran  en  el  comercio  in- 
terestatal. 

Muchos  embarcadores  de  tomate 
usan  nombres  de  marcas,  marbetes  o 


envases  impresos  para  identificar  sus 
productos  particulares. 

Cierre  de  los  empaques 

En  las  grandes  empacadoras,  las  ca- 
jas de  madera  'lug"  u  otras  cajas  que 
necesitan  ser  clavadas,  son,  general- 
mente, cerradas  con  máquinas  auto- 
máticas tapadoras.  En  donde  no  se 
usan  máquinas  automáticas,  el  clava- 
do a  mano  con  prensas  tapadoras  ma- 
nualmente operadas,  es  una  práctica 
común. 

Las  cajas  de  cartón  son  cerradas 
por  máquinas  que  aplican  cola  y  una 
presión  suave  después  del  cerrado,  o 
bien,  colocando  a  mano  una  sección 
superior  sobre  la  caja  de  cartón  ya 
llena. 

Los  huacales  amarrados  con  alam- 
bre son,  a  menudo,  cerrados  por  má- 
quinas especiales  adaptadas,  pero  tam- 
bién es  frecuente  cerrarlos  con  opera- 
ciones hechas  a  mano  (fig.  8).  En 
donde  se  manejan  volúmenes  conside- 
rables del  producto,  la  maquinaria  que 
ahorra  trabajo  es,  a  la  vez  práctica  y 
económica. 


Figura  8.  Máquina  cerradora  de  huacales 
amarrados  con  alambre,  eléctricamente 
operada. 
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CARGA  Y  EMBARQUE 


Los  tomates  frescos  de  la  mayoría 
de  las  áreas  productoras  son  actual- 
mente embarcados  principalmente  en 
camiones,  a  pesar  de  las  distancias  ex- 
tremadamente largas  que  con  frecuen- 
cia tienen  que  recorrer. 

Los  camiones  son  usualmente  car- 
gados a  su  capacidad  en  forma  tal, 
que  permita  utilizar  el  espacio  más 
eficientemente  sin  dañar  el  producto. 

Los  carros  refrigeradores  son  usa- 
dos para  el  transporte  por  ferocarril. 
Al  cargar  los  carros,  los  empaques  son 
arreglados  para  disminuir  al  mínimo 
los  deslizamientos  en  el  tránsito,  así 
como  para  permitir  la  adecuada  cir- 
culación del  aire  a  través  de  la  carga. 

Los  carros  son  cargados,  ya  sea  co- 
locando los  empaques  en  el  centro, 
dejando  pasillos,  o  bien,  colocando 
los  empaques  a  toda  la  longitud  del 


Figura  9.  Cargando  un  carro  refrigerador 
con  huacales  amarrados  con  alambre  de 
27  kilogramos.  Los  huacales  de  la  parte 
superior  son  escalonados,  para  evitar  des- 
viaciones, y  en  las  otras  capas,  los  hua- 
cales son  espaciados  para  facilitar  la  cir- 
culación del  aire. 


carro,  utilizando  diversos  modelos,  que 
dependen  del  tipo  y  tamaño  de  los 
envases  de  embarque  y  del  volumen 
de  carga  deseable.  Los  huacales  ama- 
rrados con  alambre  de  27  kilogramos 
(60  lbs)  son  usualmente  colocados  en 
7  hileras  a  lo  largo,  en  capas  de  3  a 
5,  con  un  número  de  huacales  que  va- 
ría de  399  a  665  (fig.  9) .  Las  cargas  de 
cajas  de  cartón  o  fibra  de  madera 
de  18  kilogramos  (40  libras)  de  capa- 
cidad son  generalmente  arregladas  en 
4,  5,  7  u  8  hileras,  en  4  ó  7  capas,  con 
un  número  de  cajas  que  varía  de  600 
a  800.  La  carga  usual  para  cajas  "lug" 
estándar  para  tomate,  es  de  5  hileras 
a  lo  ancho,  en  capas  de  5  a  7,  y  con- 
teniendo de  650  a  780  cajas. 

Los  más  modernos  carros,  con  con- 
trol de  temperatura  y  mecánicamente 
refrigerados,  tienen  considerablemente 
mayor  capacidad  de  carga  que  los  ca- 
rros refrigeradores  comunes  con  depó- 
sitos de  hielo.  Por  ejemplo,  pueden 
cargarse  1,800  cajas  en  dos  capas  (el 
empaque  ampliamente  usado  para  la 
clase  Vine-ripe")  en  los  carros  mecá- 
nicamente refrigerados,  contra  un  má- 
ximo de  1,400,  que  pueden  ser  carga- 
dos en  los  carros  con  depósitos  de 
hielo. 

Algunos  excelentes  métodos  de  car- 
ga patentados  que  usan  mecanismos 
afianzadores  especiales  para  eliminar 
grandemente  daños  o  deslizamientos 
en  los  empaques,  son  utilizados  por  al- 
gunos embarcadores. 


GRADOS  DE  INSPECCION 


Gran  parte  del  comercio  al  por  ma- 
yor de  tomates  frescos  es  conducido 
sobre  la  base  de  los  estándares  de  los 
Estados  Unidos.  Estas  normas  definen 


los  requerimientos  de  los  diversos  gra- 
dos y  prescriben  las  marcas  que  deben 
mostrarse  en  los  empaques.  Impresio- 
nes de  estos  estándares  pueden  obte- 
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Figura  10.  Inspector  autorizado  Federal  Estatal  examinando  tomates  de  huacales  ama- 
rrados con  alambre,  antes  de  certificar  un  lote  mostrando  su  grado  de  términos  de 
calidad  y  condición. 


nerse,  para  su  distribución,  del  Servi- 
cio Agrícola  de  Mercados,  Departa- 
mento de  Agricultura  de  los  Estados 
Unidos. 

El  servicio  de  Inspección  Federal 
del  Estado  en  los  puntos  de  embarque, 
es  utilizado  prácticamente  en  todas  las 
áreas  importantes  productoras  de  to- 
mate. Inspectores  autorizados  por  el 
Servicio  Federal  del  Estado  inspeccio- 
nan los  embarques,  mediante  una  cuo- 
ta de  pago  establecida,  y  expiden  certi- 
ficados, expresando  la  calidad,  condi- 
ción, color  de  clasificación,  erado  y 
tamaño  del  fruto,  además  de  otras 
características,  tales  como  el  tipo  de 
empaque,  clase  del  envase  usado  y 
otra  información  pertinente  (fig.  10). 
La  inspección  federal  es  también  apro- 


vechable en  los  grandes  mercados  de 
las  ciudades  y  en  las  localidades  ad- 
yacentes. 

El  uso  general  de  los  estándares  por 
productores  y  embarcadores  tiene  mu- 
chas ventajas.  Aquéllos  sirven  como  un 
lenguaje  común  entre  el  embarcador 
y  el  comprador  y  proporcionan  una 
base  para  cotizar  las  ventas,  la  que 
es  generalmente  entendida  en  toda  la 
industria  de  producción.  La  inspec- 
ción en  los  puntos  de  embarque  bajo 
estándares  establecidos,  tiende  a  pre- 
venir los  rechazos  injustificados  en 
los  puntos  de  destino,  en  los  casos  de 
ventas  hechas  bajo  el  sistema  F.O.B. 
Los  mejores  métodos  de  producción 
son  estimulados  por  el  uso  de  los  es- 
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tándares,  por  la  producción  de  altos  grandes  cantidades  de  frutos  no  gra- 

grados  que  usualmente  se  venden  con  duados  o  de  pobre  calidad  en  los  mer- 

premio  sobre  los  grados  bajos  o  frutos  cados.  afectan  negativamente  la  venta 

corrientes  de  campo.  La  presencia  de  del  producto  de  buena  calidad. 


Washington,  D.  C.  Publicado  en  marzo 

de  1962 


Esta  publicación  reemplaza  el  Boletín  para  Agricultores  No.  1291,  Prepa- 
ración de  Tomates  Frescos  para  el  Mercado. 
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